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Dispositif pour étirer et/ou écarter des patons.

@ L’invention a trait a un dispositif polyvalent

pour étirer ou écarter ou, simultanément, écar-
ter et étirer, selon le cas, des patons préal-
longés entiers ou découpés en portions et
provenant d'une fagonneuse-découpeuse en
vue de la fabrication industrielle de pains longs
ou petits pains longs.

Ce dispositif comporte, de part et d’autre de
son plan médian vertical une série de cassettes
montées articulées autour d'un axe (16) perpen-
diculaire au plan formé par une planche de
traitement (17), ces cassettes (13a, 13b ...) et
(14a, 14b ...) intégrant des poulies de renvoi (24,
25, 26) autour desquelles s’enroule une
courroie torique (36) de maniére a définir un
brin actif (37) s’étendant au-dessus de ladite
planche de traitement (17), cette courrcie tori-
que (36) venant a boucler son circuit extérieure-
ment & la cassette en s’enroulant, partiellement,
au moins autour d’un tambour moteur (39)
disposé perpendiculairement audit plan médian
vertical.
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L’invention concerne un dispositif polyvalent pour
étirer ou écarter ou, simultanément, écarter et étirer,
selon le cas, des patons préallongés entiers ou dé-
coupés en portions et provenant d’une fagonneuse-
découpeuse en vue de la fabrication industrielle de
pains longs ou petits pains longs.

Bien entendu, la présente invention trouvera son
application dans l'industrie spécialisée dans la fabri-
cation de matériel pour boulangerie.

Dans le cadre de la fabrication de pains longs ou
petits pains longs, il convient d’observer que, partant
d’une boule de pate délivrée, généralement, par une
diviseuse-peseuse, une fagonneuse vient a définir
des patons aux formes sensiblement cylindriques et
préallongées. Puis, lorsqu’il s’agit de fabriquer, plus
particulierement, des pains longs, ces patons préal-
longés sont introduits dans une étireuse leur confé-
rant leur longueur définitive avant de les déposer
dans I'enchainement automatique des différentes
phases de traitement d’'une ligne de fabrication indus-
trielle de ces pains longs. Ainsi, ces patons, de lon-
gueur définitive, peuvent étre déposés sur des pla-
teaux afin de subir une fermentation complémentaire
préalablement a la cuisson.

Dans le cas de petits pains longs, ce procédé dif-
fére quelque peu dans la mesure ou les patons préal-
longés, en sortie de la fagonneuse sont découpés en
portions, lesquelles doivent étre écartées, les unes
par rapport aux autres de sorte que méme apres les
augmentations de volume que sont amenés a subir
ces portions de patons, lors de leur fermentation fina-
le et au moment de leur cuisson, il persiste un espace
libre entre elles pour garantir, précisément, une cuis-
son convenable au niveau de leurs extrémités.

Par ailleurs, lorsqu’un paton préallongé, en sortie
de la fagonneuse, ne subit qu’une, voire deux ou trois
découpes en vue de réaliser des pains que I'on peut
qualifier de semi-longs, tels que des demi-baguettes
ou des tiers de baguettes, il y a lieu, non seulement,
d’écarter les portions de patons apres découpe, mais,
en outre, d’étirer lesdites portions avant de les ache-
miner au niveau de la phase de traitement suivante.

Il'y alieu d’observer, a ce propos, que I'opération
d’étirage est indispensable pour la conception de
pains longs. En effet, les fagonneuses agissent sur
les patons, habituellement, sous forme d’'une pres-
sion correspondant & une action perpendiculaire a
I'axe longitudinal de ces patons, ce qui limite, forcé-
ment, la longueur finale que peuvent obtenir ces der-
niers en sortie d’'une telle fagonneuse.

Une étireuse se distingue, précisément, de cette
fagonneuse dans la mesure ou I'action gqu’elle impri-
me aux patons estla combinaison d’'une composante
perpendiculaire a I'axe longitudinal de ces derniers et
d’une composante en traction. Il est donc possible,
dans ces conditions, de conférer a un paton préallon-
gé, en sortie d’'une fagonneuse, des grandes lon-
gueurs définitives.
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Le probléme ainsi posé, I’on constate qu’il existe
déja, a I'heure actuelle, des machines qui sont sus-
ceptibles, soit d'étirer des patons préallongés entiers,
soit d’écarter des portions de patons découpés en
sortie de la fagonneuse. Toutefois, ces machines ne
présentent aucune souplesse d’utilisation en raison
de systémes mécaniques n’autorisant que peu, voire,
pas de réglage susceptible de leur conférer une cer-
taine polyvalence.

Ainsi, on connait, par exemple, par le document
FR-A-2.565.069, un dispositif pour étirer des patons
préallongés, ceci en vue de la fabrication industrielle
de pains longs. Plus particuliérement ce dispositif
comporte un ensemble tournant formé de disques ve-
nant a diverger de part et d’autre du plan médian du
dispositif. Ces disques prennent en charge les patons
préallongés et les restituent étirés aprés une course
d’une valeur approximative d’'un demi-cercle a travers
un espace annulaire partiel en les faisant rouler
contre la paroi d’'une coquille fixe.

Il est clair qu’une telle étireuse n’est nullement po-
lyvalente dans la mesure ou elle se limite & remplir sa
fonction premiére, a savoir étirer des patons préallon-
gés entiers et elle n’est nullement adaptée a produire
un écartement entre des portions de patons ayant été
préalablement découpés.

On connait, également, par le document US-A-
3.168.056, un autre type de dispositif pour étirer des
patons préallongés en vue de réaliser des pains
longs. Plus particuliérement, ce dispositif emploie une
série de courroies de type divergent, s’enroulant, par-
tiellement, et en aval du dispositif, autour de poulies
individuelles, tandis qu’en amont ces courroies vien-
nent a s’enrouler autour d’'un tambour moteur disposé
transversalement au sens d’avance des patons et,
donc, parallélement a I'axe longitudinal de ces der-
niers. Enfait, ’ensemble des brins supérieurs, corres-
pondant & ces courroies divergentes, vient a définir un
plan de traitement sur lequel sont amenés a évoluer
les patons préallongés. Au-dessus de ce plan de trai-
tement, s’étend un second convoyeur dont la courroie
applique avec une certaine pression les patons surle-
dit plan de traitement afin d’obtenir I'étirement désiré.

Il convient d’observer, en outre, que I'on peut ré-
gler, sur ce dispositif connu, I'importance selon la-
quelle les patons préallongés sont étirés, ceci en in-
tervenant sur I'angle formé par deux courroies suc-
cessives. Plus précisément, ces courroies coopérent
avec des guides a I'approche du tambour moteur, gui-
des qui sont disposés sur une glissiére située trans-
versalement au sens d’avance des patons. Par ail-
leurs, sur ladite glissiére et entre chacun des guides
est enfilé un ressort que I'on peut, soit comprimer pour
diminuer I'écartement des courroies a hauteur de leur
extrémité amont ou, contrairement, décomprimer
pour augmenter cet écartement.

Il est également précisé qu’en modifiant la taille
ou la raideur de certains ressorts, I'on peut étirer plus
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ou moins certaines parties du paton préallongé.

Malgré cela, un tel dispositif n’offre pas la possi-
bilité d’écarter des portions de patons qui auraient été
découpés en sortie de fagonneuse.

Ainsi, cet écartement de portions de patons pré-
découpés est, habituellement, obtenu au travers d’'un
dispositif distinct de ceux mentionnés ci-dessus. Gé-
néralement, ce dispositif consiste & placer, entre la
bande transporteuse acheminant les portions de pa-
tons depuis la fagonneuse-découpeuse et une unité
de traitement située en aval, un faisceau de
convoyeurs divergents. En fait, ces convoyeurs
comportent, chacun, une courroie dont la largeur est
sensiblement égale a la longueur des portions de pa-
tons. Par ailleurs, ces convoyeurs sont jointifs dans
leur partie amont, tandis gqu’ils viennent a s’écarter,
progressivement, en direction de leur partie aval.

Auvu de ce qui précéde, 'on observe qu’il est né-
cessaire de changer de convoyeurs et donc de dispo-
sitif dés I'instant que I'on maodifie la longueur des pe-
tits pains ou, encore, leur nombre. Il est bien évident
que cela entraine une augmentation sensible du codt
de revient de l'installation pour la fabrication indus-
trielle de pains longs ou petits pains longs.

Finalement, pour la fabrication de pains semi-
longs, c'est-a-dire du type demi-baguette ou tiers de
baguette, il convient d’associer, actuellement, un dis-
positif pour écarter les portions de patons découpés
et un refagonnage correspondant a I'état de la tech-
nique exposé ci-dessus.

En conclusion, I'on constate que I'inconvénient
majeur procuré par ces dispositifs connus, gu’ils aient
pour fonction d’étirer ou d’écarter un paton préallongé
ou des portions de patons, n’offrent aucune souples-
se d'utilisation dans la mesure ou ils ne sont adaptés,
généralement, qu’a un type de pain donné, c'est-a-
dire d’'une longueur définie. Finalement, ce manque
de souplesse se ftraduit par une installation trés
complexe et particulierement onéreuse lorsque I'on
désire fabriquer des pains de différentes tailles.

La présente invention a pour but de remédier a
ces inconvénients en proposant un dispositif parfaite-
ment polyvalent qui soit en mesure soit d’étirer un pa-
ton préallongé, soit d’écarter des portions de patons
prédécoupés ou, alafois, d’écarter etd’étirer de telles
portions de patons, ceci au travers de simples régla-
ges qui peuvent étre obtenus trés rapidement.

L’invention telle qu’elle est caractérisée dans les
revendications résout le probléme et consiste en un
dispositif polyvalent pour étirer ou écarter ou, simul-
tanément, écarter et étirer, selon le cas, des patons
préallongés entiers ou découpés en portions et pro-
venant d’'une fagonneuse-découpeuse en vue de la
fabrication industrielle de pains longs ou petits pains
longs, ce dispositif comportant, de part et d’autre de
son plan médian vertical, une série de cassettes dis-
posées dans des plans verticaux et montées articu-
Iées dans leur partie amont, autour d’'un axe sensible-
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ment perpendiculaire au plan formé par une planche
de traitement sur laquelle sont amenés a évoluer les
patons préallongés entiers ou les portions de patons,
ces cassettes intégrant, chacune, des poulies de ren-
voi & axe de rotation horizontal autour desquelles
s’enroule, partiellement, une courroie torique, de ma-
niére a définir un brin actif respectant avec ladite plan-
che de traitement, un espacement, cette courroie to-
rique venant & boucler son circuit extérieurement a la
cassette en s’enroulant partiellement, au moins au-
tour d’'un tambour moteur disposé perpendiculaire-
ment, audit plan médian vertical.

Selon une autre caractéristique de l'invention, le
dispositif comporte des moyens de réglage pour po-
sitionner angulairement chacune des cassettes par
rapport audit plan médian vertical.

Les avantages obtenus grace a cette invention
consistent, essentiellement, en ce que I'angle de di-
vergence, par rapport au plan médian du dispositif, de
chaque brin actif formé par une courroie peut étre ré-
glé individuellement en pivotant la cassette corres-
pondante autour de son axe de rotation se situant per-
pendiculairement a la planche de traitement. Ceci re-
vient a dire qu’en positionnant les cassettes de telle
maniére que I'angle formé par deux brins actifs suc-
cessifs soit constant 'on obtient une uniformité de
I’étirement produit sur un paton préallongé entier.

Par contre, si I'on vient a définir des groupes de
cassette de maniére aréaliser, en quelque sorte, des
convoyeurs de largeur correspondant a la longueur
de portions de patons prédécoupés et qu’entre cha-
cun de ces groupes de cassettes il estrespecté un an-
gle Important, I'on pourra procéder, au travers de ce
dispositif, a I'écartement desdites portions de patons.
A ce propos, I'on notera que si ces groupes de cas-
settes peuvent étre adaptés, en largeur, a la taille des
portions de patons, il est également possible, sans
difficulté, de définir autant de groupes de cassettes
que de portions de patons.

Finalement, on observe que, si dans un méme
groupe de cassettes, celles-cirespectent les unes par
rapport aux autres, un angle de divergence défini, ce
dispositif pourra, non seulement, écarter des portions
de patons prédécoupés, mais, en outre, étirer, indivi-
duellement, ces portions de patons.

Par conséquent, ce dispositif, conforme al'inven-
tion, permet son adaptation a toutes les situations
rencontrées dans le domaine de la fabrication de
pains longs ou petits pains longs, sans compter que
cette polyvalence se traduit par une économie subs-
tantielle au niveau de I'installation.

L’invention est exposée ci-aprés plus en détail, a
I'aide de dessins représentant seulement un mode
d’exécution.

- la figure 1 représente une vue schématisée, en

élévation et en coupe du dispositif conforme a l'in-

vention, cette coupe traversant 'une des casset-
tes orientables ;
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- la figure 2 représente une vue schématisée et
en plan du dispositif, tel que représenté dans la
figure 1, les cassettes ayant été rangées de ma-
niére a produire un étirement constant et sur toute
la longueur d’un paton préallongé entier en pro-
venance d’'une fagonneuse ;

- la figure 3 représente une vue schématisée en

plan du dispositif et illustrant le rangement des

cassettes sous forme de groupes en vue d'assu-
rer un simple écartement de portions de patons
prédécoupés ;

- la figure 4 représente une vue analogue a la fi-

gure 3 dans la mesure ou elle illustre la disposi-

tion des cassettes sous forme de groupes, toute-
fois et dans ce cas, lesdites cassettes d’'un grou-
pe sont divergentes les unes par rapport aux au-
tres ceci de maniére a produire, non seulement,

I’écartement d’'une portion de paton mais, égale-

ment, un étirement de cette portion, dans le cadre

de cette figure 4 le dispositif fonctionnant, par
conséquent, en tant qu'écarteuse-étireuse ;

- la figure 5 représente une vue schématisée

d’'une cassette sous forme d’une coupe effectuée

selon V-V de la figure 1 ;

- la figure 6 représente une vue schématisée et

en élévation d’'un circuit de courroie torique selon

un second mode de réalisation.

La présente invention, telle que représentée dans
les dessins joints en annexe, est relative a un dispo-
sitif polyvalent 1 pour étirer ou écarter ou encore, si-
multanément, écarter et étirer, selon le cas, des pa-
tons préallongés entiers 2, visibles dans lafigure 2, ou
découpés en portions 3, tel que représenté dans les
figures 3 et 4, ceci pour la fabrication de pains longs
ou de petits pains longs.

Ainsi ce dispositif 1 est incorporé dans une ligne
de fabrication industrielle de ces pains longs ou de
ces petits pains longs, plus particuliérement, entre,
d’une part, une fagonneuse-découpeuse (non repré-
sentée) susceptible de délivrer des patons préallon-
gés 2 et, éventuellement, découpés en portions 3 ef,
d’autre part, une unité de traitement en aval, par
exemple, une chambre de fermentation complémen-
taire qui n’est, non plus représentée sur les dessins
en annexe.

Dans tous les cas, I'on retrouve, en amont 4 de
ce dispositif 1 un convoyeur d’amené 5 sur lequel sont
déposés les patons préallongés entiers 2 ou les por-
tions de patons 3, en sortie, précisément, de la fagon-
neuse-découpeuse, tandis qu’en aval 6 est placé un
convoyeur d’évacuation 7 sur lequel sont déposés les
patons 8 ou portions de patons 9 traités et sortant de
ce dispositif 1.

Par conséquent, I'on observe que les patons
préallongés entiers 2 ou portions de patons 3 sont dis-
posés transversalement par rapport au sens 10 de
leur déplacement dans le dispositif 1. Celui-ci est sen-
siblement symétrique par rapport 8 un plan médian
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vertical 12 correspondant, également, a I'axe milieu
d’un paton préallongé sortant de la fagonneuse.

En fait, et tel que déja précisé plus haut, ce dis-
positif, conforme a l'invention, a pour fonction, soit,
simplement, d’étirer des patons entiers préallongés 2,
soit d’écarter des portions de patons 3 ayant été dé-
coupés préalablement, ou encore, simultanément,
d’écarter et d’étirer de telles portions de patons 3.

Dans ce but et selon I'invention, le dispositif 1
comporte, de part et d’autre de son plan médian ver-
tical 12, une série 13, 14 de cassettes 13a, 13b,
13c ... et 144, 14b, 14c¢ ... disposées dans des plans
verticaux. D’ores et déja, I'on peut préciser que le
nombre de ces cassettes d'une série 13, 14 peut étre
quelconque. Toutefois, le nombre de cassettes dans
une série 13, 14, doit étre tel que le dispositif 1 peut
s’adapter, parfaitement, a la fabrication de pains
longs ou de petits pains longs aux dimensions habi-
tuellement rencontrées. A ce propos, I'on a pu s’aper-
cevoir qu’'un nombre voisin de quinze cassettes par
série permet d’aboutir & de bons résultats dans ce
sens.

En fait, tel que visible sur les différentes figures,
ces cassettes 13a, 13b .... et 14a, 14b ... des deux sé-
ries 13, 14 sont montées articulées dans leur partie
amont 15 autour d’'un axe 16 qui est perpendiculaire
au plan formé par une planche de traitement 17
s’étendant entre le convoyeur d’amenée 6 et le
convoyeur d’évacuation 7 et sur laquelle viennent a
évoluer les patons préallongés entiers 2 ou les por-
tions de patons 3 en cours de traitement.

Par conséquent, au travers du montage pivotant
de ces cassettes 13a, 13b ... et 14a, 14b ... celles-ci
peuvent adopter, notamment, une position divergente
de part et d’autre du plan médian vertical 12 du dis-
positif 1. Dans ce but, ces cassettes 13a, 13b ... et
14a, 14b, sont maintenues sensiblement jointives,
précisément, dans leur partie amont 15 ce qui permet
deles écarter, a hauteur de la partie aval 18 selon une
cote réglable en fonction du but recherché.

De telles cassettes 13a, 13b ... et 14a, 14b...
sont, en définitive, constituées, par deux flasques la-
téraux 19, 20 (voir également figure 5) entretoisés,
notamment, par des axes 21, 22, 23, sur lesquels se-
ront montés pivotantes des poulies de renvoi 24, 25,
26, ainsi que par une chape d’articulation 27 se si-
tuant, précisément, dans la partie amont 15 d’une tel-
le cassette 13a, 13b ... et 14a, 14b... Cette chape d’ar-
ticulation 27 est montée en rotation sur les extrémités
28, 29 d'un pivot 30 se présentant saillant, de part et
d’autre, d’'une traverse 31 laquelle est disposée per-
pendiculairement au plan médian vertical 12 et sur-
plombe la planche de traitement 17. Cette traverse
31, comporte, par conséquent, autant de pivots 30
qu’il y a de cassettes 13a, 13b ... et 14a, 14b ... Ces
pivots 30 se situent, en outre, sur I'axe de rotation 16
des cassettes et sont équidistants les uns par rap-
ports aux autres selon une cote 32 réduite au mini-
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mum pour maintenir, quasiment jointives ces casset-
tes dans leur partie amont 15, tout en leur permettant
de tourner autour de leur axe 16. La traverse 31 est,
par ailleurs, rendue solidaire, & ses extrémités de
deux co6tés latéraux 33, 34 venant a composer le
chassis 35 du dispositif 1 conforme & I'invention.

Tel que déja indiqué ci-dessus, chacune de ces
cassettes 13a, 13b ... et 14a, 14b ... intégre des pou-
lies de renvoi 24, 25, 26. En fait, autour de ces der-
niéres, vient s’enrouler, partiellement, une courroie
torique 36 de maniére a définir un brin actif 37 s’éten-
dant au-dessus de la planche de traitement 17 tout en
respectant avec cette derniére un espacement 38a,
38b, défini pour permettre la prise en charge positive
des patons préallongés entiers 2 ou des portions de
patons 3. Les caractéristiques de cet espacement
38a, 38b, seront développées plus en avant dans la
description.

A ce propos, il y a lieu de signaler que la prise en
charge des patons préallongés entiers 2 ou portions
de patons 3 au travers des brins actifs 37 correspon-
dant aux courroies 36 ne s’effectuera convenable-
ment que dans la mesure ou ces brins actifs 37 sont
maintenus constamment en contact avec lesdits pa-
tons préallongés entiers 2 ou portions de patons 3.
Dans ce but, entre les flasques latéraux 19, 20 d’'une
cassette 13a, 13b ... et 14a, 14b ...., est implantée
une barrette 37a, sur la face inférieure de laquelle
s’appuie le brin actif 37 de la courroie 36 de maniére
a préserver sa linéarité. Cette barrette 37a s’étend,
préférentiellement, sur toute la longueur séparant les
poulies de renvoi 24 et 26.

Finalement, aprés enroulement partiel autour des
poulies de renvoi 24, 25, 26 implantées dans une cas-
sette 13a, 13b ..., et 14a, 14b ... ladite courroie torique
36 vient a boucler son circuit extérieurement a cette
derniére en venant s’enrouler au moins autour d’'un
tambour moteur 39 a axe de rotation perpendiculaire
au plan médian vertical 12 et placé en amont des sé-
ries 13, 14, de cassettes.

Préférentiellement, ce tambour moteur 39 est
monté en rotation, a ses extrémités, dans des paliers
40 aménagés au niveau des cbtés latéraux 33, 34 du
chassis 35.

Par ailleurs, ce tambour moteur 39 comporte au-
tantde gorges d’entrainement 41 qu’il y a de courroies
36 et, donc, de cassettes 13a, 13b ... et 14a, 14b ...

Selon I'invention il est préconisé de ne faire inter-
venir que la souplesse en rotation des courroies tori-
ques 36 au moment de pivoter lesdites cassettes 13a,
13b ... et 14a, 14b ... autour de leur axe 16. En ne
jouant, ainsi, que sur la torsion de la courroie torique
36, dont I'élasticité a cet effet est considérable, il est
possible de garantir une parfaite motricité de cette
courroie torique 36.

Dans ce but, deux 25, 26 des poulies d’une cas-
sette 13a, 13b ... et 14a, 14b ... sont placées dans la
partie amont 15 de cette derniére, de telle sorte que
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leur diamétre primitif 42, 43 soit tangent a I'axe de ro-
tation 16. De plus, le tambour moteur 39 et un arbre
de renvoi 44 ou, tel que visible dans la figure 6, deux
arbres de renvoi 44, 46 intervenant dans le circuit ex-
térieur parcouru par les courroies 36, sont également
disposés de sorte que leur diamétre primitif 46, 47 soit
tangent a I'axe de rotation 16 de ces cassettes 13a,
13b ... et 14a, 14b ... La disposition de ce tambour
moteur 39 et/ou du ou des arbres de renvoi 44, 45 est,
en outre, choisi de telle maniére que lesdites
courroies 36 viennent a définir, au moment de quitter,
respectivement, d’entrer en contact avec les poulies
25, 26, un brin 48, 49 d’axe confondu avec I'axe de
rotation 16 d’'une cassette 13a, 13b ... et 14a, 14b...

La figure 1 représente le cas d’'un mode de réali-
sation ou la courroie 36, dans son circuit extérieur a
la cassette, ne vient & s’enrouler qu’autour du tam-
bour moteur 39 et autour d’'un arbre de renvoi 44.
Dans ces conditions, I'on remarquera que cette
courroie 36 s’enroule partiellement et du c6té interne,
sur la poulie de sortie 25.

Par contre, dans le schéma illustré dans la figure
6, il est employé deux arbres de renvoi 44, 45 au ni-
veau du circuit extérieur parcouru par une courroie
36, celle-ci venant, alors, a s’enrouler, extérieure-
ment, sur I'ensemble des poulies de renvoi 25, 26, 27
d’une cassette.

En dehors d’'une parfaite motricité, I'on constate
qu’au travers des caractéristiques ci-dessus, chaque
cassette garde son individualité d’orientation vis-a-vis
de la motricité commune a toutes les cassettes. En ef-
fet, les courroies 36 restent, de ce fait, dans des plans
fixes paralléles dans leur partie qui est extérieure aux
cassettes et qui coopére avec les éléments moteurs
composés par le tambour moteur 39 et le ou les ar-
bres de renvoi 44, 45..

Selonl'invention chacune des cassettes est pour-
vue de moyens 50 de réglage et de maintien de sa po-
sition angulaire par rapport au plan médian vertical 12
du dispositif 1. Préférentiellement, de tels moyens de
réglage 50 sont constitués par un étrier 51 équipant
la partie aval 18 de chacune des cassettes 13a,
13b ... et 14a, 14b ... et s’interposant entre les flas-
ques latéraux 19, 20 de ces derniéres. Ces étriers 51
viennent en prise avec une traverse 52 disposée pa-
rallélement a la traverse 31 et qui, tout comme cette
derniére, est rendue solidaire, a hauteur de ses extré-
mités, des cotés latéraux 33, 34, composant le chas-
sis 35.

Ces moyens de réglage 50 sont, par ailleurs,
complétés par des moyens de serrage 53, en vue
d’'immobiliser I'étrier 51 sur ladite traverse 52 et, fina-
lement, dans le but de blogquer en rotation une casset-
te 13a, 13b ... et 144, 14b ... Il convient de noter, a ce
propos, que de tels moyens de serrage 53 peuvent
étre de type manuel et constitués, par exemple, par
une vis a violon 54 telle que représentée dans les des-
sins. A noter, a ce propos, que de telles vis a violon
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54, ou d’'une maniére générale, de vis a serrage ma-
nuel seront implantées, préférentiellement, en quin-
conce d’'une cassette a la suivante sur les éfriers 51
en vue de favoriser leur accessibilité. En outre, a la
place de ces vis 54, on peut envisager le blocage de
chaque étriers 51 par un systéme de levier & excen-
trique.

Toutefois, de tels moyens de serrage 53 peuvent,
également, étre de type automatique et, par exemple,
pneumatique, ceci, plus particulierement, lorsque la
commande en rotation des cassettes 13a, 13b ... et
14a, 14b ... est elle-méme motorisée. Cela permet, fi-
nalement, la prise en charge du fonctionnement et du
réglage du dispositif 1 par un systéme a commande
numérique.

Préférentiellement, le réglage de cette position
angulaire des cassettes 13a, 13b ... et 14a, 14b ... par
rapport au plan médian vertical 12, est facilité par I'im-
plantation d’'une butée médiane 56 sur la traverse 52
a hauteur de ce plan médian vertical 12. Par contre,
dans le cas du choix d’'un nombre impair de cassettes,
il peut étre substitué, a la butée médiane 55, la cas-
sette centrale qui est, alors, bloquée a demeure dans
ce plan médian vertical 12.

Selon I'invention, le chassis 35 du dispositif 1 est
de type suspendu et réglable en hauteur selon une di-
rection 56 perpendiculaire au plan de la planche de
traitement 17. Ceci permet de moduler 'espacement
38a, 38b, respecté entre les brins actifs 37 des
courroies 36 et ladite planche de traitement 17 en
fonction de la taille des patons préallongés entiers 2
ou des portions de patons 3 a traiter. Plus précisé-
ment, les cbtés latéraux 33, 34 que compose ce chis-
sis 35 sont fixés, par I'intermédiaire de pattes de liai-
son 57, 58 et au moyen d’un dispositif de réglage
quelconque, déterminable par ’THomme du Métier, au
bati support de l'installation qui, pour des raisons de
commodité et de compréhension des dessins n’a pas
été représenté sur ces derniers.

A noter, en outre, que cet espacement respecté
entre les brins actifs 37 des courroies 36 et ladite plan-
che de traitement 17 est variable sur la longueur de
cette derniére. Plus précisément, 'espacement 38a
que I'on distingue a hauteur de la partie amont 59a de
ladite planche de traitement 17 est choisie légére-
ment plus grand qu’au niveau de la partie aval 59b de
cette derniére et donc en sortie du dispositif 1, ceci de
maniére a tenir compte de I'amincissement subi par
les patons préallongés entiers 2 ou portions de patons
3 au-fur-et-a mesure qu’ils s’étirent en traversant le
dispositif 1.

On distingue, en outre, sur les dessins et, plus
particulierement, dans la figure 1, une inclinaison gé-
nérale du dispositif 1 ceci dans le sens descendant
depuis sa partie amont 4 jusqu’a sa partie aval 6. Cet-
te disposition a pour but de favoriser, d’'une part, I'en-
trée des patons préallongés entiers 2 ou portions de
patons 3 dans ce dispositif 1 et, d’autre part, la retom-
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bée des patons 8 ou portions de patons 9 traités sur
le convoyeur d’évacuation 7 que surplombe I'extrémi-
té aval 59b de la planche de traitement 17.
Le dispositif conforme a l'invention fonctionne,
par conséquent, de la maniére suivante :
1 - Ainsi, dans le cas de la fabrication de pains
longs, cas auquel s’apparente, notamment, la fi-
gure 2, 'on procéde, dans un premier temps, au
réglage de I'espacement 38a, 38b, défini entre
les brins actifs 37 des courroies toxiques 36 et la
planche de traitement 17, en intervenant sur les
moyens de liaison réglables reliant les cotés laté-
raux 33, 34 du chassis 35 a un bati support quel-
conque. Bien entendu, ce réglage de cet espace-
ment s’opére en fonction du diamétre du paton
préallongé entier 2 provenant de la fagonneuse et
acheminé au travers du convoyeur d’amenée 5.

Puis on procéde au réglage de lalongueur fi-
nale 60 que doit atteindre le paton traité 8 en sor-
tie du dispositif 1, ceci en procédant au serrage,
sur la traverse 52, a une cbte égale ala moitié de
lalongueur 60 et partant de la butée médiane 55,
des étriers 51 correspondant aux cassettes extré-
mes 13a et 14a.

Finalement, I'on repartit, réguliérement, les
autres cassettes 13b, 13c... et 14b, 14¢... de cha-
cune des séries 13, 14, entre les cassettes extré-
mes 13a et 14a et ladite butée médiane 55 enres-
pectant un écartement 61 constant entre ces cas-
settes 13a, 13b ... et 144, 14b ... a hauteur de leur
partie aval 18. Ces cassettes 13a, 13b ... et 143,
14b, sont, alors immobilisées dans cette position
au travers des moyens de serrage 53 constitués,
dans le cadre du mode de réalisation illustré dans
les dessins, par des vis & violon 54.

Le dispositif est ainsi prét & fonctionner. Par
conséquent, ces patons préallongés entiers 2
peuvent étre projetés, par le convoyeur d’amenée
5, sur la planche de traitement 17 ou ils sont pris
en charge par le dispositif 1 sous I'action de laro-
tation des courroies toriques 36 dans le sens in-
diqué par la fleche 62. Ces péatons préallongés
entiers 2 s’insérent entre les brins actifs 37 de ces
courroies toriques 36 et ladite planche de traite-
ment 17, tout en roulant sur eux mémes dans le
sens de rotation repéré par la fleche 63. En fait,
pendant cette phase de traitement chaque tron-
¢on 64 de patons préallongés entiers 2, s’éten-
dant, en amont 4 de ce dispositif 1, entre les axes
de rotation 16 de deux cassettes 13a, 13b ... ou
14a, 14b ... successives, va subir une élongation
afin d’atteindre, finalement, la longueur corres-
pondant a I'’écartement 61 de ces cassettes 13a,
13b ... et 14a, 14b ... a4 hauteur de leur partie aval
18.

En assurant, ainsi, un étirage identique sur
toute la longueur du paton préallongé entier 2, il
est possible, partant d’'un paton préallongé parfai-
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tement cylindrique, d’aboutir & un paton traité 8
également cylindrique sur sa longueur.

Par contre, sil'on part d’'un paton préallongé
entier plus gros en son milieu qu’a ses extrémités,
ceci estle cas pour les patons préallongés sortant
de certains types de fagonneuses, et que I'on dé-
sire aboutir & un paton étiré 8 de forme cylindri-
que, il suffit de disposer les cassettes 13a, 13b ...
et 14a, 14b ..., de chacune des séries 13, 14 de
telle maniére 2 ménager une divergence plus
grande entre les cassettes proches du plan mé-
dian vertical 12 et, au contraire, de diminuer
I'écartement 61 des cassettes venant a traiter les
extrémités du paton 2.

Bien entendu, dans le cas inverse, c’est-a-
dire sil'on part d’'un paton préallongé entier 2 par-
faitement cylindrique et qu’on veut obtenir un pa-
ton traité 8 plus gros en son milieu qu’a ses ex-
trémités, il convient de procéder a un réglage in-
verse a celui mentionné ci-dessus. C’est-a-dire
qu’il y a lieu de maintenir un écartement moindre
au niveau de I'extrémité avale 18 des cassettes
se situant proches du plan médian vertical 12 et
d’assurer une divergence plus grande enfre ces
cassettes agissant sur les extrémités du paton
préallongé entier 2.

2 - L’on se référe, a présent, a la situation illustrée
dans la figure 3 correspondant au cas ou I'on est
en présence de portions de patons (repérées 3a
a 3f) délivrées par une fagonneuse-découpeuse.

En fait, il s’agit, dans ce cas, d’assurer, sim-
plement, un écartement de ces portions de pa-
tons 3a a 3f de maniére a augmenter, substantiel-
lement, la distance les séparant, initialement, en
vue d’autoriser les traitements ultérieurs, ceci
sans augmenter leur longueur 66 qui est considé-
rée comme suffisante. |l convient de préciser, a
ce propos, qu'au cours de ces traitements aux-
quels on procéde ultérieurement, tel que la fer-
mentation finale ou la cuisson, les portions de pa-
tons 9 vont augmenter en volume et il est néces-
saire de faire en sorte qu’elle ne s’accolent pas
les unes aux autres de maniére, précisément, a
garantir leur parfaite cuisson a hauteur de leurs
extrémités.

Ainsi, dans une telle situation et aprés avoir
procédé au réglage de I'espacement 38a, 38b,
respecté entre le brin actif 37 des courroies 36 et
la planche de traitement 17, I'on vient a accoler
les cassettes en forme de groupes 67a a 67f dont
lalargeur est sensiblement égale alalongueur 66
des portions de patons 3a a 3f et dont le nombre
est équivalent a celui de ces derniéres.

Ainsi, en présence de trente cassettes au to-
tal pour le traitement de six portions de patons 3a
a 3f I'on fait des groupes 67a a 67f de cinq cas-
seftes, puis I'on répartit ces groupes de cassettes
67a, 67f en écartant, initialement, les deux grou-
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pes 67c¢ et 67d, proches du plan médian vertical

12 et a hauteur de leur extrémité aval, d’'une dis-

tance 65 correspondant, sensiblement a la dis-

tance que doivent respecter les portions de pa-
tons 3a a 3f aprés avoir été traitées.

Bien entendu, lalongueur 66 de ces portions
de patons 3a a 3f est respectée au passage du
dispositif 1 en s’assurant que les cassettes
composant un groupe 67a a 67f sont maintenues
jointives les unes par rapport aux autres.

Par ailleurs et aprés le positionnement des
deux groupes 67¢ et 67d centraux, I'on vient a po-
sitionner les autres groupes de cassettes 67a,
67b, 67e et 67f en veillant & préserver, systéma-
tiquement, entre ces groupes, cette méme distan-
ce 65.

Ainsilors de la mise en route du dispositif, les

portions de patons prédécoupés 3a a 3g, en pro-
venance du convoyeur d’amenée 5, sont déver-
sées sur la planche de traitement 17 et chacune
de ces portions de patons 3a a 3f est prise en
charge par les brins actifs 37 des courroies 36
d’un groupe de cassettes 67a a 67f. Finalement
et sous l'influence desdites courroies 36 et de
leurs brins actifs 37, les portions de patons trai-
tées 9a a 9f, en aval 6 du dispositif 1 et sur le
convoyeur d’évacuation 7, respectent, entre eux,
une distance 65 correspondant al’écartement dé-
siré.
3 - Un troisiéme cas de figure que I'on rencontre
est celui de la fabrication de pains que l'on
pourrait qualifier de semi-longs, par exemple, de
demi-baguettes et de tiers de baguettes. Dans ce
cas, il s’agit, partant d’'un paton préallongé coupé
en deux ou trois portions, repérées 3g, 3h, 3i en
figure 4, non seulement d’écarter ces portions,
mais, en outre, de les étirer, leur longueur 68 ini-
tiale étant considérée comme insuffisante.

Ainsi et si I'on prend le cas, tel que représenté
dans cette figure 4, d’'un paton préallongé, découpé
en trois portions 3g, 3h, 3i qu’il convient d’écarter et
d’étirer, I'on vient, initialement, a former trois groupes
de cassettes 67g, 67h, 67i identiques, c’est-a-dire
comportant un méme nombre de cassettes. Puis I'on
commence par régler la divergence des cassettes
correspondant au groupe central 67h, ceci en gardant
la symétrie par rapport au plan médian vertical 12.
Bien entendu, cette divergence des cassettes compo-
sant le groupe central 67h doit étre déterminée de tel-
le sorte que I'on obtienne une portion de patons 9h
dont la longueur finale 69 soit celle désirée. Enfin 'on
procéde au réglage des deux autres groupes de cas-
settes 679 et 67i en préservant enfre ces derniers et
le groupe de cassettes central 67h, au niveau de leur
extrémité aval, une distance 70 correspondant, préci-
sément, a I'écartement qu’il convient d’obtenir au ni-
veau des portions de patons 9g, 9h et 9i aprés traite-
ment au travers du dispositif 1.
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Bien entendu, le maintien et le réglage de la po-
sition d’une cassette s’obtient, systématiquement, en
intervenant sur les moyens de réglage 50 que cons-
titue I'étrier 51 et les moyens de serrage 53.

Tel que ceci apparait sur les dessins joints en an-
nexe, il est nécessaire que la largeur, formée par I'en-
semble des cassettes, respectivement, par les grou-
pes de cassettes, a hauteur de leur extrémité amont,
correspond, au moins, a lalongueur des patons préal-
longés entiers 2, respectivement, des portions de pa-
tons 3 de sorte que la prise en charge, par 'intermé-
diaire du brin actif 37 des courroies 36, de ces patons
préallongés entiers 2 ou de ces portions de patons 3,
s'effectue sur toute la longueur de ces derniers. Ceci
permet de garantir une régularité dans le traitement
assuré au travers du dispositif 1.

Ainsi, I'on pourra disposer d’'un nombre de cas-
settes largement supérieur au cas illustré dans les fi-
gures si cela s’avére nécessaire. Ceci d’autant plus
que certaines de ces cassettes peuvent étre neutrali-
sées, par exemple, en écartant, hors du champ d’ac-
tion, les cassettes extrémes si les patons préallongés
entiers 2 sont moins longs que la largeur totale repré-
sentée par ces cassettes a hauteur de leur partie
amont 15.

On peut également neutraliser des cassettes in-
termédiaires au milieu d’'un écartement entre des por-
tions de patons 3. Cela est, par exemple, le cas
quand, avec trente cassettes, on veut fabriquer des
quarts de baguettes en les écartant. Dans ce cas, on
régle le dispositif en faisant quatre groupes de sept
casseftes, les deux cassettes restantes peuvent,
alors, étre placées I'une au milieu de I'écartement en-
tre la premiére et la deuxiéme portion de patons et
I'autre entre |a troisiéme et la quatriéme portion de pa-
tons.

A noter, que, dans cette situation, I'on peut, en
outre, envisager de diminuer la longueur totale for-
mée par les portions de paton prédécoupés, puis de
neutraliser les deux cassettes extrémes.

En conclusion, I'on observe que le dispositif 1, au
travers d’'un simple réglage des cassettes qui le
composent, permet son adaptation & de nombreux ty-
pes de produits. A noter, en outre, que le réglage de
ces cassettes peut étre considérablement facilité par
I'emploi de gabarits, sous forme de rateaux corres-
pondant, chaque fois, a un type de produit et dont les
dents viennent a définir I'écartement a respecter entre
deux cassettes successives ou entre deux groupes
de cassettes.

Au vu de ce qui précéde, I'on comprend que ce
dispositif, conforme al'invention, est parfaitement po-
lyvalent et d’'une commaodité d’utilisation sans compa-
raison possible avec les dispositifs antérieurs dont on
connait la rigidité de fonctionnement et le codt. Aussi,
la présente invention apporte, une solution, non seu-
lement sur le plan technologique mais aussi économi-
que.
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Revendications

1. Dispositif polyvalent pour étirer ou écarter ou, si-
multanément, écarter et étirer selon le cas, des
patons préallongés entiers (2) ou découpés en
portions (3) et provenant d’'une fagonneuse-dé-
coupeuse en vue de la fabrication industrielle de
pains longs ou petits pains longs, caractérisé par
le fait qu'il comporte, de part et d’autre de son
plan médian vertical (12), une série (13, 14) de
cassettes (13a, 13b ..;) et (144, 14b ..) disposées
dans des plans verticaux et montées articulées,
dans leur partie amont (15), autour d’'un axe (16)
sensiblement perpendiculaire au plan formé par
une planche de traitement (17) sur laquelle sont
amenés a évoluer les patons préallongés entiers
(2) ou les portions de paton (3), ces cassettes
(13a, 13b ...) et (14a, 14b ...) intégrant, chacune,
des poulies de renvoi (24, 25, 26), a axe de rota-
tion (21, 22, 23) horizontal, autour desquelles
s’enroule, partiellement, une courroie torique (36)
de maniére a définir un brin actif (37) respectant
avec ladite planche de traitement (17) un espace-
ment (38a, 38b), cette courroie torique (36) ve-
nant a boucler son circuit extérieurement a la cas-
sette (13a, 13b ...) et (144, 14b ...) en s’enroulant,
partiellement, au moins autour d’'un tambour mo-
teur (39) disposé perpendiculairement audit plan
médian vertical (12).

2. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé

par le fait que les cassettes (13a, 13b ...) et (143,
14b ...) sont constituées par deux flasques laté-
raux (19, 20) entretoisés, notamment, par les
axes (21, 22, 23) sur lesquels sont montées pivo-
tantes les poulies de renvoi (24, 25, 26), ainsi que
par une chape d’articulation (27) se situant dans
la partie amont (15) de ces cassettes (13a,
13b...) et (144, 14b ...), cette chape d’articulation
(27) étant montée en rotation sur les extrémités
(28, 29) d'un pivot (30) se présentant saillant de
part et d’autre d’une traverse (31) laquelle est dis-
posée perpendiculairement audit plan médian
vertical (12) et surplombe la planche de traite-
ment (17).

3. Dispositif selon les revendications 1 et 2, carac-

térisé par le fait que les pivots (30), sur lesquels
sontmontées en rotation les chapes d’articulation
(27) correspondant aux cassettes (13a, 13b ...) et
(14a, 14b ...), se situent sur I'axe de rotation (16)
de ces derniéres et sont implantés au niveau de
la traverse (31) en respectant, entre eux, un écart
d’une cbte (32) réduite au minimum pour mainte-
nir quasiment jointives lesdites cassettes (13a,
13b ...) et (14a, 14b ...) dans leur partie amont
(15) tout en leur permettant de tourner autour de
leur axe (16).
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4. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé

par le fait que :
a) deux (25, 26) des poulies d’une cassette
(13a, 13b ...) et (14a, 14b ...) sont placées
dans la partie amont (15) de cette derniére de
telle sorte que leur diamétre primitif (42, 43)
soit tangent & I'axe de rotation (16) ;
b) le tambour moteur (39) etun arbre de renvoi
(44) ou deux arbres de renvoi (44, 45), inter-
venant dans le circuit extérieur parcouru par
les courroies toriques (36), sont, égale-
ment, ’ disposés de sorte que leur diamétre
primitif (46, 47) soit tangent a I'axe de rotation
(16) de ces cassettes (13a, 13b ...) et (14a,
14b ...);
¢) la disposition de ce tambour moteur (39) et
du ou des arbres de renvoi (44, 45) est, en ou-
tre, choisie, de maniére que lesdites courroies
toriques (36) viennent a définir, au moment de
quitter, respectivement, d’entrer en contact
avec les poulies de renvoi (25, 26), un brin
(48, 49) d’axe confondu avec I'axe de rotation
(16) d'une cassette (13a, 13b ...) et (14a,
14b ...);

pour faire intervenir la souplesse en rotation des

courroies toriques (36) lors du pivotement desdi-

tes cassettes (13a, 13b ...) et (14a, 14b ...) autour

de leur axe (16).

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé
par le fait que chacune des cassettes (13a,
13b ...) et (144, 14b ...) d’'une série (13, 14) est
pourvue de moyens (50) de maintien et de régla-
ge de sa position angulaire par rapport au plan
médian vertical (12) du dispositif (1).

Dispositif selon la revendication 5, caractérisé
par le fait que les moyens (50) sont constitués,
d’une part, par un éfrier (51) équipant la partie
aval (18) de chacune des cassettes (13a, 13b ...)
et (14a, 14b ...) et s’interposant entre les flasques
latéraux (19, 20) de ces derniéres, ces étriers (51)
venant en prise avec une traverse (52) disposée
parallélement a la traverse (31) comportant les pi-
vots (30) et, d’autre part, par des moyens de
serrage (53) manuels ou automatiques en vue
d’immobiliser I'étrier (51) sur ladite traverse (52)
et pour bloguer en rotation les cassettes (13a,
13b ...) et (14a, 14b ...).

Dispositif selon les revendications 3 et 6, carac-
térisé par le fait que les traverses (31) et (62) sont
disposées perpendiculairement au plan médian
vertical (12) du dispositif (1) etrendues solidaires;
au niveau de leurs extrémités, de deux cotés la-
téraux (33, 34) venant a composer un chassis
(35) fixé par I'intermédiaire de pattes de liaison
(57, 58) et au moyen d’'un dispositif de réglage a
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10.

1.

16

un bati support pour autoriser le réglage en hau-
teur dudit chéassis (35) selon une direction (56)
perpendiculaire au plan de la planche de traite-
ment (17) en vue de moduler I'espacement (38a,
38b) respecté entre les brins actifs (37) des
courroies toriques (36) et cette planche de traite-
ment (17).

Dispositif selon la revendication 7, caractérisé
par le fait que I'espacement (38a) respecté entre
les brins actifs (37) des courroies toriques (36)
par rapport a la planche de traitement (17), a hau-
teur de la partie amont (59a) de cette derniére, est
choisi légérement plus grand que I'espacement
(38b) respecté au niveau de la partie aval (59b)
de cette derniére et, donc, en sortie du dispositif
(1), pour tenir compte de I'amincissement subi
par les patons préallongés entiers (2) ou les por-
tions de patons (3) au fur et 4 mesure qu'ils s’éti-
rent en traversant le dispositif (1).

Dispositif selon la revendication 2, caractérisé
par le fait qu’entre les flasques latéraux (19, 20)
d’une cassette (13a, 13b ...) et (143, 14b ...) est
implantée une barrette (37a) s’étendant sur toute
la longueur séparant les poulies de renvoi (24) et
(26) et sur la face inférieure de laquelle s’appuie
le brin actif (37) de la courroie torique (36) pour
préserver sa linéarité.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé
par le fait qu’il estincliné dans le sens descendant
depuis sa partie amont (4) jusqu’a sa partie aval
(6) pour favoriser I'entrée des patons préallongés
entiers (2) ou portions de patons (3) dans ce dis-
positif (1) et pour faciliter la retombée des patons
(8) ou portions de patons (9) traitées sur un
convoyeur d’évacuation (7) que surplombe I'ex-
trémité aval (59b) de la planche de traitement
(17).

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé
par le fait que :
a) pour la fabrication de pains longs partant de
patons préallongés entiers (2), la largeur for-
mée par I'ensemble des cassettes (13a,
13b...) et (14a, 14b ...) a hauteur de leur par-
tie amont (15), correspond au moins a la lon-
gueur des patons préallongés entiers (2) ;
b) pour la fabrication de petits pains longs,
partant de portions de patons prédécoupés
(3), les cassettes (13a, 13b ...) et (14a, 14b ...)
sont disposées en forme de groupes (67a a
67i) dont la largeur, a hauteur de leur extrémi-
té amont, correspond au moins a la longueur
des portions de patons (3) ;
¢) pour assurer une fonction d’étirage de pa-
tons préallongés entiers (2) ou de portions de
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patons (3), les cassettes (13a, 13b ...) et (14a,
14b ...) soit des deux séries (13, 14), soit d'un
groupe de cassettes (67a a 67i), sont dispo-
sées de maniére divergente les unes par rap-
port aux autres ;

d) pour écarter des portions de patons (3), les
cassettes (13a, 13b ...) et (14a, 14b ...) sont
disposées en groupes (67a a 67f) de maniére
accolée les unes aux autres pour conserverla
longueur initiale des portions de patons (3)
apres les avoir écartées par I'intermédiaire du
dispositif (1).

Dispositif selon la revendication 6, caractérisé
par le fait que dans le plan médian vertical (12) et
sur la traverse (52) est disposée une butée mé-
diane (55) pour faciliter le réglage et le position-
nement angulaire d’'une cassette (13a, 13b ...) et
(14a, 14b ...) par rapport audit plan médian verti-
cal (12).

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé
par le fait que dans le cadre d’'un nombre de cas-
settes (13a, 13b ...) et (144, 14b ...) impair, la cas-
sette centrale est bloquée & demeure dansle plan
médian vertical (12) du dispositif (1).

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé
par le fait que pour le réglage du positionnement
angulaire des cassettes (13a, 13b ...) et (14a,
14b ...) par rapport au plan médian vertical (12),
il est employé des gabarits sous forme de rateaux
dont les dents viennent & définir I'écartement res-
pecté entre deux cassettes successives ou enfre
deux groupes de cassettes, a hauteur de leur ex-
trémité aval.
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